blT loi OS- ^<^3 



(54) Composed body and procedure for producing this. 
(57) There is proposed a composed body having a first component part (10, 
12, 15) and a second component part (10, 12, 15) which are glued each 
other in a joining area with a glue, wherein the surface of at least one of the 
5 glued component parts (15) has at least a micro-structured recess (20). In 
addition, there is proposed a procedure for producing such a composed body, 
where on the surface of at least one of the component parts (10, 12, 15) in 
the joining area there has been machined at least a micro-structured recess 
(11, 20), in particular by laser irradiation, on the surface of the component 
10 part (10, 12, 15) a glue (13) being applied later on, and in the end the 
component parts (10, 12, 15) being glued each other. 
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Priifungsantrag genn. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verbundkorper und Verfahren zu dessen Her; 

Verbundkorper mit einem ersten Fi 
(10, 12, 15) und einem zwelten Fugeteil (10, 12, 15) 
Fijgeberelch 



® 



orge- 



schlagen, die in einem Fijgeberelch mit einem Klebstoff 
(13) mitelnander verklebt sind, in dem die Oborflache 
mindestens eines der verklebten Fugeteile (15) minde- 
stens eine mikrostrukturierte Ausnehmung (20) aufweist. 
Welter wird ein Verfahren zur Herstellung eines solchen 
Verbundkorpers vorgeschlagen, wobei in die Oberflache 
mindestens eines der Fugeteile (10, 12, 15) in dem Fiige- 
bareich mindestens eine mikrostrukturierte Ausnehmung 
(11, 20), insbesondere mittels Laserbestrahlung, einge- 
bracht wIrd, danach ein Klebstoff (13) auf die Oberflache 
desFijgeteilsdO, 12, 15) aufgetragenwird und schlieBllch 
die Fugeteile (10, 12, 15) miteinander verklebt warden. 
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BesQhreibung 

Stand der Technik 

[0001] Die Erfindung betrifft einen Verbundkorper und 
ein Verfahren zu dessen Herst.ellung nach der Gattung der 
unabhangigen Anspriiche. 

[0002] Bei dem Verkleben von Kunststoffbauteilen oder 
Metallbautcilen ist bekannt, zur Steigerung der Klebkraft im 
Rahmen einer Vorbehandlung zunachst eine flachige Be- 
handlung der miteinander zu verklebenden Fugeteile vorzu- 
nehmen. Diese flachige Behandlung kann ein Reinigen bzw. 
ein Entfetten und/oder ein Entschichten sein. 
[0003] Weiter ist bereits bekannt, im Ralimen dieser Vor- 
behandlung eine OberflachenvergroBerung der miteinander 
zu verklebenden Fugeteile vorzunehmen. So wird in 
DE 195 23 900 CI beschrieben, bei Kunststoffen durch 
Aulschincl/.cii bzw. thermisches Zersetzen eine solche 
OberflachenvergrbBerung zu bewirken. 
[0004] Ms Vorbehandlung zur Steigerung der Klebkraft 
von miteinander zu verklebenden Fugeteilen ist schlieBlich 
bekannt, polare Gruppen an der OberflSche dieser Fugeteile 
freizuselzen bzw, zu erzeugen. 

[0005] Aufgabe der vorliegenden Erflndung war die Be- 
reitstellung eines Verbundkorpers mit miteinander verkleb- 
ten Filgeteilen, wobei eine einfache und zuverlassige Ver- 
klebung und eine Steigerung der Klebkraft zwischen den 
Fiigepartnern erreicht werden soli, 

Vorteile der Erfindung 

[0006] Der erfindungsgernaBe Verbundkorper und das er- 
findungsgemaBe Verfahren zu dessen Herstellung hat gegen- 
liber dem Stand der Technik den Vorteil, dass durch die vor- 
genommene Mikrostrukturierung der FUgeteile in dem Fu- 
gebereich eine deutliche Steigerung der Klebkraft erreicht 
wird, Diese verbesserte Klebkraft beruht wesentlich auf der 
VergroBerung der Oberflache der Fugeteile in dem mit der 
mikrostmkturierlen Ausnchniung vcrschencn Fijgcbcrcich, 
sowie auch cincr starkcrcn Vcrkrallung der Fiigeleile in ei- 
ner Urngcbung der mikrostruklurierten Ausnehmung, die 
vor allem durch eine gegenliber der iibrigen Oberflache der 
Fiigeleile rauhere Oberflache in der Umgebung der mikro- 
strukturierten Ausnehmungen verursacht wird. 
[0007] Das erfindungsgemaBe Vorsehen mikrostrukturier- 
ter Ausnehmungen hat weiter den Vorteil, dass diese als De- 
pots fiir einen auf die Fugeteile oberflachlich aufgetragenen 
Klebstoff wirken, so dass dieser gleichmaBiger iiber die 
Oberflache der FUgeteile in dem Fiigebereich verteilt wird. 
Insbesondere wird durch das Eindringen des Klebstoffes in 
beispielsweise sacklochformig oder nutenartig ausgebildete 
raikrostrukturierte Ausnehmungen die Festigkeit des Ver- 
bundkorpers gegeniiber Scherbeanspruchungen erhoht, 
[0008] Das erfindungsgemaBe Verfahren hat den Vorteil, 
dass gleichzeit.ig mit dem Erzeugen der mikrostrukturierten 
Ausnehmung in der Oberflache eines Fiigeteils eine saubere 
bzw. fettfreie und vielfach auch oxidfreie Oberflache zumin- 
dest in einer Umgebung der erzeugten Ausnehmungen ge- 
schaffen wird, was ebenfalls die erreichte Klebkraft steigert. 
[0009] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erflndung erge- 
ben sich aus den in den Unteranspruchen genannten MaB- 
nahmen. 

[0010] So ist besonders vorteilhaft, wenn die mikrostruk- 
turierten Ausnehmungen durch Bestrahlung der Oberflache 
der Fugeteile mit Laserstrahlung erzeugt werden, die die 
Oberflache der Fugeteile in dem Bereich der zu erzeugenden 
Ausnehmung abtragt und/oder aufschmilzt. Dabei lasst sich 
vorteilhaft gleichzeitig und einfach die Form und die Tiefe 



der erzeugten Ausnehmungen Ober die Form des bei der Be- 
strahlung eingesetzten LasersU-ahles sowie dessen Tntensitat 
und die Beshrahlungsdauer einsteUen, Dieses Verfahren hat 
zudem den Vorteil, dass auch die Anzahl der Ausnehmun- 
5 gen und deren Verteilung in einfacher Weise einstellbar ist, 
wobei vor allem eine zumindest teilweise Anordnung der 
mikrostruklurierten Ausnehmungen enllang einer ge- 
wunschten Vorzugsrichtung zu einer erhohten Festigkeit des 
erhaltenen Verbundkorpers bezuglich einer entsprechend 
10 einwirkenden Kraft fiihrt. 

Zeichnungen 

[0011] Die Erfindung wird anhand der Zeichnungen und 
15 in der nachfolgenden Beschreibung naher erlauterl. Es zeigt 
Fig. 1 ein erstes Fiigeteil mit eingebrachten mikrostruktu- 
rierten Ausnehmungen in Draufsichl, Fig. 2 ein zweiles Fii- 
geteil mit eingebrachten, nutenformigen mikroslrukluricrlen 
Ausnehmungen in Draufsichl und Fig. 3 einen Schnitt durch 
20 einen Verbundkorper mil zwei miteinander verklebten Fiige- 

Ausfilhrungsbeispiele 

25 [0012] Die Fig. 1 zeigt eine metallische Platte als erstes 
Fiigeteil 10, in deren Oberflache durch bereichsweises Be- 
shrahlen mit einem intensiven, punktformigen Laserstrahl 
eine Vielzahl von mikrostruklurierten Ausnehmungen 11 
eingebracht worden ist. Diese mikrostruklurierten Ausneh- 

30 mungen 11 sindgemaB Fig. 1 in Draufsichl naherungsweise 
kreisf6rmig. In der Tiefe sind sie bevorzugl napfformig oder 
sacklochartig ausgebildel. Der lypischc Absland der mikro- 
sUrukturierten Ausnehmungen 11 liegl zwischen 10 urn und 
100 nm, ihr typischer Durchmesser zwischen 5 pm und 

35 50 (im und ihre Tiefe zwischen 2 (im und 20 (im, 

[0013] Die Fig. 2 erlautert ein zweites Ausfuhrungsbei- 
spiel, wobei ein zweites Fiigeteil 15 in Form einer Kunsl- 
stoffiplatte vorgesehen ist, die oberflachlich mit nutenformi- 
gen, mikrostrukturierten Ausnehmungen 20 versehen wor- 

40 den ist, die entlang einer Vorzugsrichtung orientiert sind. 
Die nutenformigen Ausnehmungen 20 haben eine lypische 
Tiefe von 2 pm bis 20 pm und eine lypische Breite von 5 pm 
bis 50 (Jm. Der Abstand zwischen den einzelnen mikrostruk- 
turierten Ausnehmungen 20 gemaB Fig. 2 belragl lypischer- 

45 weise 10 pm bis 100 pm und kann sowohl regelmSBig als 
auch unregelmaBig sein. Auch die mikrostrukturierten Aus- 
nehmungen 20 wurden im Obrigen durch Bestrahlung der 
Oberflache des zweiten FUgeteils 15 mit einem intensiven 
Laserstrahl bzw. Ablasten der Oberflache des Fiigeteils 15 

50 mit diesem Laserstrahl erzeugt. 

[0014] Die Fig. 3 erlautert einen Verbundkorper mit dem 
zweiten Fiigeteil 15 gemaB Fig. 2, das ilber einen ublichen 
Klebstoff 13 mil einem Grundkbrper 12 als weiteres Fuge- 
teil zu den Verbundkorper verklebl ist. Zur Herstellung des 

55 Verbundkorpers gemaB Fig. 3 wurde zunachst das zweile 
Fiigeteil IS gemaB Fig. 2 oberflachlich mit dem Klebstoff 13 
versehen, der insbesondere auch in die erzeugten mikro- 
shrukturierten, nutenformigen Ausnehmungen 20 einge- 
bracht worden ist. Danach wurden das zweite Fiigeteil 15 

60 und der Grundkbrper 12 in bekannler Weise miteinander 
verklebt, so dass nach Ausharlen des Klebers 13 der Ver- 
bundkbrper gemaB Fig. 3 entslanden ist. 
[0015] Hinsichllich der konkrelen Form der mikrostruktu- 
rierten Ausnehmungen 11, 20 gemaB Fig. 1 bzw. Fig. 2 

65 kommt eine Vielzahl von Mbglichkeiten in Frage. Die mi- 
krostrukturierten Ausnehmungen 11, 20 kbnnen insbeson- 
dere taschenfbrmig, napfformig, tellerfbraiig, kegelfbrmig 
oder nutenformig ausgebildet sein. Weiter ist bevorzugl stets 
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eine Vielzahl von mikrostrukturierten Ausnehmungen 11, 
20 auf der Oberflache der Fiigeteile vorgesehen. Dariiber 
hinaus kann, abweichend von Fig. 3, auch vorgesehen sein, 
dass beide miteinander verklebte Fiigeleile 12, 15 in der er- 
lauterten Weise mit mikrostrukturierten Ausnehmungen 20, 5 
11 versehen sind, und gegebenenfalls auch auf beide der 
Klebstoff 13 aufgetragen worden ist. 

Patentanspruche 

10 

1 . Verbundkorper mit. einem ersten Fugeteil und einem 
zweiten Fiigeteil, die in einem Fugebereich miteinan- 
der verklebt sind, dadurcta gekennzeichnet, dass in 
dem Fugebereich die Oberflache mindestens eines der 
Ftigeteile (10, 12, 15) eine mikrostrukturierte Ausneh- 15 
mung (11, 20) aufweist. 

2. Verbundkorper nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die inikrostrukturierle Ausnehmung (11, 
20) eine taschenfonnige, napfformige, tellerformige, 
kegelformige oder nutenformige Ausnehmung in der 20 
Oberflache des Fijgeteiis (10, 12, 15) mit einem Durch- 
messer oder einer Breite von 5 pm bis 50 fjm und einer 
Tiefe von 2 nm bis 20 jim ist. 

3. Verbundkorper nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass in dem FUgebereich die Oberfia- 25 
che des Fiigeteils (ID, 12, 15) eine Mehrzahl, insbeson- 
dere eine Melzahl von Ausnehmungen (11, 20) auf- 
weist. 

4. Verbundkorper nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Ausnehmungen (11, 20) in dem Fii- 30 
gebereich zumindest nSherungsweise regelmiiBig ange- 
ordnel sind. 

5. Verbundkorper nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass beide miteinan- 
der verklebte Fiigeteile (10, 12, 15) in dem Fugebe- 35 
reich mindestens eine mikrostrukturierte Ausnehmung 
(11, 20) aufweisen. 

6. Verbundkorper nach einem der vorangehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ei- 
nes der Fugeteile (10, 12, 15) in dem Fugebereich aus 40 
einem Metall oder einem Kunststoff besteht. 

7. Verbundkorper nach einem der vorangehenden An- 
sprilche, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ei- 
nes der Fugeteile (10, 12, 15) in dem Fugebereich pla- 
nar ist und/oder dass die Oberflachen der miteinander 45 
verklebten Fiigeteile (10, 12, 15) in dem FUgebereich 
zumindest naherungsweise parallel zueinander verlau- 
fen. 

8. Verbundkorper nach einem der vorangehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sich ein dem 50 
Fiigebereich befindlicher KlebstoEF (13) auch und ins- 
besondere iiberwiegend in den mikrostrukturierten 
Ausnehmungen (11, 20) befindet. 

9. Verfaluen zur Herstellung eines VerbundkOrpers, 
insbesondere nach einem der vorangehenden Ansprii- 55 
che, wobei ein erstes Fugeteil und ein zweites Fiigeteil 

zu dem Verbundkorper verklebt werden, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass in die Oberflache mindestens eines 
der Fugeteile (10, 12, 15) in einem Fiigebereich minde- 
stens eine mikrostrukturierte Ausnehmung (11, 20) ein- 60 
gebracht, danach in dem Fugebereich ein KlebstofiF 
(13) auf die Oberflache des Fiigeteils (10, 12, 15) auf- 
getragen wird, und schheBlich die Fiigeteile (10, 12, 
IS) miteinander verklebt werden. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 65 
net, dass das Einbringen der Ausnehmung (11, 20) in 
die Oberfliiche des Fiigeteils (10, 12, 15) mittels Laser- 
bestrahlung erfolgt, wobei die Oberflache des Fiigeteils 



893 A 1 

4 

(10, 12, 15) in dem Bereich der zu erzeugenden Aus- 
nehmung (10, 12, 15) abgetragen oder aufgeschmolzen 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Form und Tiefe der erzeugten Aus- 
nehmungen (11, 20) ilber die Form des bei der Bestrah- 
lung eingesetzten Laserstrahles und/oder dessen Inten- 
sitat Oder die Bestrahlungsdauer eingestellt wird. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, dass eine Vielzahl von Ausneh- 
mungen (11, 20) erzeugt und insbesondere derart ange- 
ordnet werden, dass sie eine Vorzugsrichtung definie- 
ren. 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Oberflache des Fiige- 
teils (10, 12, IS) bei dem Einbringen der Ausnehmung 
(11, 20) in dem Bereich der Ausnehmungen (11, 20) 
von anhaftenden Fetten und/oder Oxiden zumindest 
weitgehend befreit wird. 
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